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(57) Ein Verfahren zum SpritzgieBen von drei- 
schichtigen Spritzlingen, insbesondere von Flaschen- 
vorformlingen, mit einer inneren und einer auBeren 
Schicht aus einem Werkstoff "A", beispielsweise PET 
(Polyethylenterephthalat) und einer mittleren Schicht 
aus einem Werkstoff "B", beispielsweise PET-Rezyklat, 
wird mittels einer Vorrichtung durchgefuhrt, die minde- 
stens ein Formwerkzeug (1) mit mehreren Formkavita- 
ten und mindestens eine mit DQsen (2) versehene 
HeiBlduferplatte aufweist. Hierbei entspricht die Anzahi 



der Dusen (2) der Anzahi der Formkavit&ten. In jeder 
Duse (2) ist eine VerschluBnadel (3) verschiebbar ange- 
ordnet. Die Zufuhrung des einen Werkstoffs "A" bzw. 
"B" erfolgt uber Schmelzezufuhrungskanale durch die 
VerschluBnadel (3) hindurch und die Zufuhrung des 
anderen Werkstoff "B" bzw. "A" t ebenfalls uber Schmel- 
zezufuhrungskanale, durch den Zwischenraum zwi- 
schen dem InnenkOrper (2.1) und dem AuBenkOrper 
(2.2) der Duse (2) hindurch. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spritzgie- 
Ben von dreischichtigen Spritzlingen, insbesondere von 
Flaschenvorformlingen, mit einer inneren und einer 
auBeren Schicht aus einem Werkstoff "A", beispiels- 
weise PET(Polyethylenterephthalat) und einer mittleren 
Schicht aus einem Werkstoff "B", beispielsweise PET- 
Rezyklat, mittels einer Vorrichtung, die mindestens ein 
Formwerkzeug mit mehreren Formkavitaten und minde- 
stens eine mit Dusen versehene HeiBiauferplatte auf- 
weist, wobei die Anzahl der Dusen der Anzahl der 
Formkavitaten entspricht und wobei in jeder Duse eine 
VerschluBnadel verschiebbar angeordnet ist Die Erfin- 
dung betrifft ferner eine Vorrichtung fur die Durchfuh- 
rung des Verfahrens. 

Die Erfindung ist weder auf Flaschenvorformlinge 
noch auf den Werkstoff PET beschrankt. Sie ist auch 
anwendbar beim SpritzgieBen von Spritzlingen fur 
beliebige andere Zwecke aus beliebigen anderen 
Kunststoffen bzw. Kunststoffkombinationen. Beispiels- 
weise kann die Erfindung auch beim SpritzgieGen von 
Mehrschichtvorformlingen aus der Werkstoffkombina- 
tion PET und PEN (Polyethylennaphtalat) Verwendung 
finden. Polyethylennaphtalat gehflrt - wie PET - zu der 
Werkstoffgruppe der Polyester, weist jedoch gegenuber 
PET weitaus bessere thermische Beanspruchungsei- 
genschaften, allgemeine mechanische Eigenschaften 
sowie Barriereeigenschaften auf. Dieser noch verhait- 
nismaBig neue Werkstoff ist u. a. jedoch bereits als Ver- 
packungsmaterial in der Lebensmittetbranche von den 
jeweiligen staatlichen Institutionen freigegeben und auf- 
grund seiner hervorragenden Eigenschaften geeignet, 
schon bei verhaitnismaBig kleinen Anteilen von 10 % 
bis 25 % am Gewicht des Vorformlings die Flaschen- 
qualitat deutlich zu erhOhen. Flaschen aus PET/PEN 
eignen sich beispielsweise besonders fur die HeiBabful- 
lung von Fruchtsaften sowie fur den Einsatz in heiBen 
Landern. 

Bei den genannten Vorformlingen bildet die mittlere 
Schicht einen Kern und die innere und die auBere 
Schicht bilden eine geschlossene Haut. 

Bei den bekannten Verfahren der eingangs 
genannten Art wird zunachst der die innere und die 
auBere Schicht bifdende Werkstoff "A" durch die Duse 
in das Formwerkzeug eingespritzt. Danach erfolgt das 
Einspritzen des die mittlerer Schicht bildenden Werk- 
stoffs "B". AnschlieBend erfolgt ein Nachdrucken des 
die innere und die auBere Schicht bildende Werkstoffs 
"A", damit zu Beginn eines neuen Zyklusablaufs eine 
sogenannte "saubere" Schmelzevorlage des die innere 
und die auBere Schicht bildende Werkstoffs "A" vorliegt. 
Bei diesem Nachdrucken kann es vorkommen, daB der 
Werkstoff "A" in die warme Seele des die mittlere 
Schicht bildenden Werkstoffs "B" gedruckt wird, so daB 
dieser Bereich einen funfschichtigen Aufbau erhait. 
Dies ist einerseits nicht erwunscht und fuhrt anderer- 
seits zu einem hOheren Anteil an Werkstoff "A" in dem 
Spritzling. Der Werkstoff "A" ist aber in alter Regel hoch- 
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wertiger und damit teurer als der Werkstoff "B". 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die bei 
der Durchfuhrung der bekannten Verfahren auftreten- 
den Nachteile zu vermeiden und das Verfahren sowie 
5 die Vorrichtung fur die Durchfuhrung des Verfahrens so 
auszugestalten, daB der Anteil an Werkstoff "B" fur die 
Bildung der mittleren Schicht eine optimale Gr6Be auf- 
weist. 

Die gestellte Aufgabe wird bei dem eingangs 
10 genannten Verfahren dadurch gelOst daB die Zufuh- 
rung des einen Werkstoffs - "A" bzw. "B" - durch die Ver- 
schluBnadel hindurch und die Zufuhrung des anderen 
Werkstoff - "B" bzw. "A" - durch den Zwischenraum zwi- 
schen dem InnenkOrper und dem AuBenkGrper der 
is Duse hindurch erfolgt. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren benutztdas Prin- 
zip ThermoverschluB der sogenannten Nadellostechno- 
logie und ermfiglicht die Durchfuhrung von 
Verfahrensschritten, die sicherstellen, daB der Spritz- 
20 ling uber seine gesamte Lange einheitlich aus drei 
Schichten besteht und die die ungewollte Bildung von 
funf Schichten im unteren Bereich des Spritzlings aus- 
schlieBen. 

Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform des erfindungs- 
25 gemaBen Verfahrens weist die Verfahrensschritte auf, 

daB bei vorgeschobener VerschluBnadel - bis zur 
Beruhrung mit dem AuBenkttrper der Duse - durch 
die VerschluBnadel hindurch die Zufuhrung des 
30 Werkstoffs "A" fur die Bildung der inneren und der 
auBeren Schicht erfolgt, 

daB danach bei zuruckgeschobener VerschluBna- 
del die Zufuhrung des Werkstoffs "B" fur die Bil- 
dung der mittleren Schicht - durch den 

35 Zwischenraum zwischen dem Innenk6rper und 
dem AuBenkOrper der Duse hindurch - und ein 
Nachdrucken des Werkstoffs "B" erfolgt, 
daB sodann eine Dekomprimierung des Werkstoffs 
"B" durchgefuhrt wird, 

40 - daB anschlieBend die VerschluBnadel wieder bis 
zur Beruhrung mit dem AuBenkOrper der Duse vor- 
geschoben wird, so daB die Zufuhrung des Werk- 
stoffs "B" unterbrochen ist, 

und daB schtieBlich der AnguB versiegelt und der 
45 Spritzling entformt wird. 

Bei dem so ausgestalteten erfindungsgemaBen 
Verfahren werden somit die Werkstoffe "A" und "B" 
sequenziell nacheinander eingespritzt und auf einen 
so dritten Einspritzvorgang mit dem Werkstoff "A" wird ver- 
zichtet. Trotzdem liegt fur den jeweils nachsten Verfah- 
renszyklus eine saubere Schmelzevorlage des die 
innere und die auBere Schicht bildende Werkstoffs "A" 
vor. 

55 Eine andere vorteilhafte Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemaBen Verfahrens weist die Verfahrens- 
schritte auf, 

daB bei zuruckgeschobener VerschluBnadel die 
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Zufuhrung des Werkstoffs "A" fur die Bildung der 
inneren und der auBeren Schicht durch den Zwi- 
schenraum zwischen dem InnenkOrper und dem 
AuBenkOrper der Duse hindurch erfolgt, 
daB danach die VerschluBnadel bis zur Beruhrung s 
mit dem AuBenkbrper der Duse vorgeschoben 
wird, so daB die Zufuhr des Werkstoffs "A" unter- 
brochen ist ( 

daB sodann - durch die VerschluBnadel hindurch - 
die Zufuhrung des Werkstoffs "B" fur die Bildung 10 
der mittleren Schicht und ein Nachdrucken des 
Werkstoffs "B" erfolgt, 

daB anschlieBend eine Dekomprimierung des 
Werkstoffs "B" durchgefuhrt und anschlieBend die 
VerschluBnadel zuruckgezogen wird is 
und daB schlieBlich der AnguB versiegelt und der 
Spritzling entformt wird. 

Auch bei dieser Ausfuhrungsform des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens werden die Werkstoffe "A" und "B" 20 
sequenziell nacheinander eingespritzt und auf einen 
dritten Einspritzvorgang mit dem Werkstoff M A" wird ver- 
zichtet. Auch in diesem Fade liegt fur den jeweils nach- 
sten Verfahrenszyklus eine saubere Schmelzevorlage 
des die innere und die auBere Schicht bildende Werk- 25 
stoffs "A" vor. 

Bei der Vorrichtung fur die Durchfuhrung des Ver- 
fahrens, die mindestens ein Formwerkzeugs mit mehre- 
ren Formkavitaten und mindestens einen mit Dusen 
versehenen DusenkOrper aufweist, wobei die Anzahl 30 
der Dusen der Anzahl der Formkavitaten entspricht und 
wobei in jeder Duse eine VerschluBnadel verschiebbar 
angeordnet ist, ist die VerschluBnadel als Hohlnadel 
ausgebildet. 

Durch die Ausbildung der VerschluBnadel als Hohl- 35 
nadel hat diese keine Dichtfunktion zu den Kavitaten. 
Dies fuhrt zu einer exakten thermischen Trennung zwi- 
schen dem schmelzeflussigen Werkstoff "A" bzw. "B" 
und dem erstarrten Spritzling. Es verbleibt am Bodenteil 
des Spritzling lediglich ein kleiner Restzapfen aus 40 
Werkstoff "B" mit geringer AbriBhOhe. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung betragt der Innendurch- 
messer der die VerschluBnadel bildenden Hohlnadel an 
ihrem Austrittsende etwa 2 bis 3 mm. 45 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung kann noch 
dadurch verbessert werden, daB der AuBendurchmes- 
ser des vorderen Endes der VerschluBnadel geringfiigig 
kleiner ist als der Innendurchmesser der Eintrittsdffnung 
des Formwerkzeugs, so daB das vordere Ende der Ver- so 
schluBnadel dichtschlieBend in die EintrittsOffnung des 
Formwerkzeugs eindringen kann. Dies hat den Vorteil, 
daB die Toleranz fur die Bewegung der VerschluBnadel 
nicht zu eng bemessen werden muB und eine bessere 
Dichtwirkung zwischen der VerschluBnadel und dem 55 
Formwerkzeug erzielt wird. 

Bei einer anderen Ausgestaltung der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung legt sich das vordere Ende der Ver- 
schluBnadel in vorgeschobener Stellung gegen einen in 
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dem AuBenkdrper der Duse etngesetzten Ring an, der 
seinerseits an dem Formwerkzeug anliegt, und betragt 
der Innendurchmesser des dem Formwerkzeug zuge- 
wandten Abschnitts des Ringes etwa 2 bis 3 mm. 

In der Zeichnung sind mehrere Ausgestaltungs- 
mGglichkeiten des erfindungsgemaBen Verfahrens und 
der Vorrichtung fur die Durchfuhrung des Verfahrens 
schematisch dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 die jeweiligen Stellungen der Bestandteile 
einer Duse bei den einzelnen Verfahrens- 
schritten eines ersten Einspritzprinzips; 

Fig. 2 den Druckverlauf beim Ablauf des ersten 
Einspritzprinzips; 

Fig. 3 die jeweiligen Stellungen der Bestandteile 
einer Duse bei den einzelnen Verfahrens- 
schritten eines zweiten Einspritzprinzips; 

Fig. 4 den Druckverlauf beim Ablauf des zweiten 
Einspritzprinzips; 

Fig. 5 den vorderen Teil einer Duse mit einem 
Abschnitt des daran angrenzenden Form- 
werkzeugs; 

Fig. 6 den vorderen Teil einer anderen Duse mit 
einem Abschnitt des daran angrenzenden 
Formwerkzeugs. 

Die in den Fig. 1 und 3 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiele zeigen jeweils ein Formwerkzeug 1 und eine 
Duse 2, wobei die Duse 2 aus dem InnenkCrper 2.1 und 
dem AuBenkOrper 2.2 besteht und wobei in dem Innen- 
kdrper 2.1 eine VerschluBnadel 3 verschiebbar ange- 
ordnet ist. In dem Formwerkzeug 1 befindet sich der 
Spritzling 4. 

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
wird der Werkstoff "A" durch die VerschluBnadel 3 hin- 
durch dem Formwerkzeug 1 zugefuhrt und der Werk- 
stoff "B" durch den Zwischenraum zwischen dem 
InnenkSrper 2.1 und dem AuBenkOrper 2.2 der Duse 2. 

Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
wird der Werkstoff "A" durch den Zwischenraum zwi- 
schen dem InnenkOrper 2.1 und dem AuBenkOrper 2.2 
der Duse 2 dem Formwerkzeug 1 zugefuhrt und der 
Werkstoff "B" durch die VerschluBnadel 3 hindurch. 

Die Fig. 1 und 2 beziehen sich auf den Verfahrens- 
ablauf gemaB Patentanspruch 2 und die Fig. 3 und 4 
auf den Verfahrensablauf gemaB Patentanspruch 3, 
wobei die einzelnen Verfahrensschritte mit rOmischen 
Ziffern I bis V bezeichnet sind. 

Die in den Fig. 1 und 3 dargestellten Verfahrensab- 
laufe sind wegen der in der Zeichnung eingetragenen 
Beschriftungen auch ohne bis ins einzelne gehende 
Eriauterung nachzuvollziehen. Ebenso die in den Fig. 2 
und 4 dargestellten Druckveriaufe. Bei den in den Fig. 2 
und 4 dargestellten Druckveriaufen ist der sich auf den 
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Werkstoff "A" beziehende Druckverlauf mit einer Vollinie 
und der sich auf den Werkstoff "B" beziehende Druck- 
verlauf mit einer gestrichelten Unie angedeutet. 

Die Fig. 5 und 6 zeigen den vorderen Teil einer 
Duse 2 mit einem InnenkOrper 2.1 und einem AuBen- s 
kOrper 2.2, wobei in dem InnenkOrper 2.1 eine Ver- 
schluBnadel 3 verschiebbar angeordnet ist, sowie einen 
Abschnitt des daran angrenzenden Formwerkzeugs 1 . 

Wie aus Fig. 5 zu ersehen ist, ist der AuBendurch- 
messer des vorderen Endes der VerschluBnadel 3 10 
geringfugig kleiner als der Innendurchmesser der Ein- 
trittsOffnung des Formwerkzeugs 1 , so daB das vordere 
Ende der VerschluBnadel 3 in die EintrittsOffnung des 
Formwerkzeugs 1 eindringen kann. Die VerschluBnadel 
3 weist an ihrem Austrittsende einen Innendurchmesser is 
D aui 

Abweichend von Fig. 5 legt sich bei dem in Fig. 6 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel das vordere Ende 
der VerschluBnadel 3 in vorgeschobener Stellung 
gegen einen in dem AuBenkOrper 2.2 der Duse 2 einge- 20 
setzten Ring 5 an, der seinerseits an dem Formwerk- 
zeug 1 anliegt. In diesem Falle weist der dem 
Formwerkzeug 1 zugewandte Abschnitt des Ringes 5 
einen Innendurchmesser D auf. 

25 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum SpritzgieBen von dreischichtigen 
Spritzlingen, insbesondere von Flaschenvorformlin- 
gen, mit einer inneren und einer auBeren Schicht 30 
aus einem Werkstoff "A", beispielsweise PET 
(Polyethylenterephthalat) und einer mittleren 
Schicht aus einem Werkstoff "B", beispielsweise 
PET-Rezyklat, mittels einer Vorrichtung, die minde- 
stens ein Formwerkzeug mit mehreren Formkavita- 35 
ten und mindestens eine mit Dusen versehene 
HeiBI&uferplatte aufweist, wobei die Anzahl der 
Dusen der Anzahl der Formkavitaten entspricht und 
wobei in jeder Duse eine VerschluBnadel ver- 
schiebbar angeordnet ist, 40 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Zufuhrung des einen Werkstoffs "A" bzw. 
"B" uber Schmelzezufuhrungskanale durch die Ver- 
schluBnadel (3) hindurch und die Zufuhrung des 
anderen Werkstoff "B" bzw. "A" ebenfalls uber 45 
Schmelzezufuhrungskanale durch den Zwischen- 
raum zwischen dem InnenkOrper (2.1) und dem 
AuBenkOrper (2.2) der Duse (2) hindurch erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , gekennzeichnet durch so 
die Verfahrensschritte, 

2.1 daB bei vorgeschobener VerschluBnadel 
(3) - bis zur Beruhrung mit dem AuBenkGrper 
(2.2) der Duse (2) - durch die VerschluBnadel 55 
(3) hindurch die Zufuhrung des Werkstoffs "A" 

fur die Bildung der inneren und der auBeren 
Schicht erfolgt, 

2.2 daB danach bei zuruckgeschobener Ver- 



schluBnadel (3) die Zufuhrung der Werkstoffe 
"B" fur die Bildung der mittleren Schicht - durch 
den Zwischenraum zwischen dem InnenkOrper 
(2.1) und dem AuBenkOrper (2.2) der Duse (2) 
hindurch - und ein Nachdrucken des Werk- 
stoffs "B" erfolgt, 

2.3 daB sod an n eine Dekomprimierung des 
Werkstoffs "B" durchgefuhrt wird, 

2.4 daB anschlieBend die VerschluBnadel (3) 
wieder bis zur Beruhrung mit dem AuBenkOr- 
per (2.2) der Duse (2) vorgeschoben wird, so 
daB die Zufuhrung des Werkstoffs "B" unter- 
brochen ist, 

2.5 und daB schlieBlich der AnguB versiegelt 
und der Spritzling (4) entformt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , gekennzeichnet durch 
die Verfahrensschritte, 

3.1 daB bei zuruckgeschobener VerschluBna- 
del (3) die Zufuhrung des Werkstoffs "A" fur die 
Bildung der inneren und der auBeren Schicht 
durch den Zwischenraum zwischen dem 
InnenkOrper (2.1) und dem AuBenkOrper (2.2) 
der Duse (2) hindurch erfolgt, 

3.2 daB danach die VerschluBnadel (3) bis zur 
Beruhrung mit dem AuBenkOrper (2.2) der 
Duse (2) vorgeschoben wird, so daB die Zufuhr 
des Werkstoffs "A" unterbrochen ist, 

3.3 daB sodann - durch die VerschluBnadel (3) 
hindurch - die Zufuhrung des Werkstoffs "B" fur 
die Bildung der mittleren Schicht und ein Nach- 
drucken des Werkstoffs "B" erfolgt, 

3.4 daB anschlieBend eine Dekomprimierung 
des Werkstoffs "B" durchgefuhrt und anschlie- 
Bend die VerschluBnadel (3) zuruckgezogen 
wird 

3.5 und daB schlieBlich der AnguB versiegelt 
und der Spritzling (4) entformt wird. 

4. Vorrichtung fur die Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 3, die mindestens 
ein Formwerkzeugs mit mehreren Formkavitaten 
und mindestens einen mit Dusen versehenen 
DusenkOrper aufweist, wobei die Anzahl der Dusen 
der Anzahl der Formkavitaten entspricht und wobei 
in jeder Duse eine VerschluBnadel verschiebbar 
angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB die 
VerschluBnadel (3) als Hohlnadel ausgebildet ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Innendurchmesser (D) der die 
VerschluBnadel (3) bildenden Hohlnadel an ihrem 
Austrittsende etwa 2 bis 3 mm betragt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der AuBendurchmesser des vorderen 
Endes der VerschluBnadel (3) geringfugig kleiner 
ist als der Innendurchmesser der EintrittsOffnung 



4 



7 



EP 0 799 683 A2 



des Formwerkzeugs (1), so daB das vordere Ende 
der VerschluBnadel (3) in die EintrittsGffnung des 
Formwerkzeugs (1) eindringen kann. 

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- s 
zeichnet, daB sich das vordere Ende der Ver- 
schluBnadel (3) in vorgeschobener Stellung gegen 
einen in dem AuBenkGrper (2.2) der Duse (2) ein- 
gesetzten Ring (5) anlegt, der seinerseits an dem 
Formwerkzeug (1) anliegt, und daB der Innen- w 
durchmesser (D) des dem Formwerkzeug (1) zuge- 
wandte Abschnitt des Ringes (5) etwa 2 bis 3 mm 
betrSgt. 



55 



EP 0 799 683 A2 




o 



ft 



c 



a 
c 

Ui 




Nachdrucken , ( B M 



VerschluBnadel zuruck VerschluBnadel vor 

..A" zu zum Schneckenvonraum B „ 2U zum schneckenvonraum 
M B" auf zum Schneckenvonraum 




H A" auf zum Schneckenvonraum 
Bnspritzen (1 A" 



Einspritzen „B M 



Zeit 



FIG. 2 



EP 0 799 683 A2 



III 



IV 



Einsprilzen „A" 
tt B u i, A 



VerschtuBnodel vor 



Einsprilien M D" Decompression M B" AnguO versiegein 

Nochdaicken ,.B" VerschluCnodel zurOck Enlformen 




FIG. 3 



U 

2 

Q 




VerschluBnadel vor VerschluBnadel zuruck * ,A " auf zum SchneckenvorTaum 

•tA" zu zum Schneckenvorraum (B « ^ 2um schneckenvorraum Bnspritzeh t( A" 
„B" auf zum Schneckenvonroum 



Einspritzen .,B M 



Zeit 



FIG. 4 



7 



EP 0 799 683 A2 



0 




(19) 



J 




(12) 



Europaisches Paten tamt 
European Patent Office 
Office europ6en des brevets (11) EP 0 799 683 A3 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



(88) Verdffentlichungstag A3: 

15.10.1997 Patentblatt 1997/42 

(43) Verdffentlichungstag A2: 

08.10.1997 Patentblatt 1997/41 

(21) Anmeldenummer: 97102938.4 

(22) Anmeldetag: 22.02.1997 



(51) lnt.Cl 6 : B29C 45/16, B29B 11/08, 
B32B 1/00 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 


(72) Erfinder: 


AT BE CH DE FR IT LI LU NL 


• Blank, Michael, Dipl.-lng. 


(30) Prioritat: 04.04.1996 DE 19613779 


42113 Wuppertal (DE) 


• Schramm, Klaus, Dr. Ing. 


(71) Anmelder: Fried. Krupp AG Hoesch-Krupp 


45131 Essen (DE) 


45143 Essen (DE) 





(54) Verfahren zum Spritzgiessen von dreischichtigen Spritzlingen und Vorrichtung fur die 
Durchfuhrung des Verfahrens 



(57) Ein Verfahren zum SpritzgieBen von drei- 
schichtigen Spritzlingen, insbesondere von Flaschen- 
vorformlingen, mit einer inneren und einer auBeren 
Schicht aus einem Werkstoff "A", beispielsweise PET 
(Polyethylenterephthalat) und einer mittleren Schicht 
aus einem Werkstoff "B", beispielsweise PET-Rezyklat, 
wird mittels einer Vorrichtung durchgefuhrt, die minde- 
stens ein Formwerkzeug (1) mit mehreren Formkavita- 
ten und mindestens eine mit Dusen (2) versehene 
HeiBiauferplatte aufweist. Hierbei entspricht die Anzahl 



der Dusen (2) der Anzahl der Formkavitaten. In jeder 
Duse (2) ist eine VerschluGnadel (3) verschiebbar ange- 
ordnet. Die Zufuhrung des einen Werkstoffs "A" bzw. 
M B" erfolgt uber Schmelzezufuhrungskanale durch die 
VerschluGnadet (3) hindurch und die Zufuhrung des 
anderen Werkstoff "B" bzw. "A", ebenfalls uber Schmel- 
zezufuhrungskanale, durch den Zwischenraum zwi- 
schen dem InnenkOrper (2.1) und dem AuGenkOrper 
(2.2) der Duse (2) hindurch. 
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